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Prufungsantrag gem. % 44 PatG ist gestellt 
(§) Leitungsverbindung 

Es wird eine Verbindung zwischen einer rohrf ormigen Lei- 
tung und einem Anschluftteil durch Festlegen des Leitungs- 
endes zwischen einem in dieses ragenden oder es umge- 
benden Rohrstuck des AnschluBteiles und einer Hulse. die 
das Leitungsende endstandig umgibt beziehungsweise in 
dieses eingesetzt ist, angegeben, wobei das Leitungsende 
durch radiale Querschnrttsanderung des Rohrstuckes oder 
der Hulse zwischen Hulse und Rohrstuck eingepre&t ist. 
Dabei ist die Leitung als Wellschlauch oder Wellrohr aus 
Metall ausgebildet und es ist wenigstens zwischen Lei- 
tungsende und Rohrstuck ein hohlzylindrisches Formteil aus 
einem Elastomer oder einem elastischen Kunststoff ange- 
ordnet und mit den angrenzenden Teilen verpre&t. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verbindung zwischen ei- 
ner rohrformigen Leitung und einem Anschluflteil durch 
Festlegen des Leitungsendes zwischen einem in dieses 5 
ragenden oder es umgebenden Rohrstuck des An- 
schluflteiles und einer Hiilse, die das Leitungsende end- 
standig umgibt beziehungsweise in dieses eingesetzt ist, 
wobei das Leitungsende durch radiaie Querschnittsan- 
derung des Rohrstuckes oder der Hiilse zwischen Hiilse 10 
und Rohrstiick eingeprefit ist 

Eine derartige Leitungsverbindung ist fur die Anbrin- 
gung von AnschluBteiien an Schlauchen aus Kunststoff 
oder einem Elastomer ublich und fuhrt zu guten Ergeb- 
nissen insbesondere im Hinblick auf Anforderungen be- 15 
zuglich Gasdichtheit oder Flussigkeitsdichtheit der Ver- 
bindung fur ein rohrformiges Leitungselement, das im 
ubrigen die Verwendung einer rohrformigen Leitung 
mit Gewahrleistung einer hohen Flexibility ermoglicht 

Nun gibt es jedoch eine Reihe von Anwendungsf alien, 20 
bei denen solche flexiblen Leitungselemente aus einem 
Kunststoff oder Elastomer weiteren Anforderungen 
nicht genugen, die sich im Hinblick auf absolute Diffu- 
sionsdichtigkeit, Alterungsbestandigkeit, Temperatur- 
bestandigkeit, insbesondere Bestandigkeit gegen. mit 25 
tiefen Temperaturen einhergehende Verhartung, sowie 
vor allem auch hohe Druckbelastungen ergeben. 

Es gibt zwar flexible, metallische Leitungselemente, 
die wiederum diesen Anforderungen geniigen, bezug- 
lich hoher Druckbelastung insbesondere auch dadurch, 30 
daB sie mil einer an den AnschluBstQcken festgelegten, 
druckbedingte Axialkrafte aufnehmenden Metalldraht- 
umflechtung versehen sind. Dabei muB jedoch in Kauf 
genommen werden, daB die absolut dichte Verbindung 
solcher Leitungselemente mit den AnschluBteiien nur 35 
durch SchweiBen oder Loten moglich ist, wodurch eine 
solche AnschluBverbindung an sich keine schwingungs- 
damp fend en Eigenschaften auf we ist, im Bereich der 
Lot- oder SchweiB verbindung hoch belastet und damit 
bruchgefahrdet ist sowie nur die Verbindung zueinan- 40 
der passender Materialien, das heiBt also durch Loten 
oder SchweiBen miteinander verbindbarer Materialien 
erlaubt. Auch stoBt die Verwendung derartiger An- 
schluBverbindungen bei komplizierten Einbaufallen auf 
Schwierigkeiten. 45 

Die vorstehend einander gegeniiber gestellten Pro- 
blemkreise mdgen insbesondere an KJimaanlagen fur 
Kxaftfahrzeuge verdeutlicht sein, ohne damit den Ge- 
genstand der nachfolgend beschriebenen Erfindung ein- 
zuschranken. Bei solchen KJimaanlagen wird in zuneh- 50 
mendem MaBe gefordert, daB die Leitungen fur das 
Kaltemittel absolut, also auch gegen Diffusion dicht 
sind, hohen Driicken standhahen, andererseits die mit- 
einander zu verbindenden Teile schwingungsmaflig 
weitgehend abkoppeln, sich auch in komplizierter Wei- 55 
se bei engen Einbauverhaltnissen anwenden lassen und 
nach Moglichkeit die Anwendung geeigneter, das heiBt 
auch unterschiedlicher Materialien der die Gesamtlei- 
tung bildenden Tcile erlauben. Dabei kommt der An- 
schluBverbindung eine vorrangige Bedeutung zu, da 60 
sich bei ihr die vorstehend im einzelnen geschilderten 
Anforderungen in einer problematischen Weise ver- 
dichten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Verbindung 
der eingangs genannten Art so zu gestalten, daB sie den 65 
Anschlufl eines absolut dichten und alterungsbestandi- 
gen Leitungselementes an ein Anschluflteil in einer 
cbcnso absolut dichten, hierzu jedoch von dem Erfor- 
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dernis der Schaffung einer Lot- oder SchweiBverbin- 
dung befreiten Weise ermoglicht, wobei die Verbindung 
gleichzeitig hohen Druckbelastungen standhahen sowie 
schwingungsdampfend und gegebenenfalls elektrisch 
isolierend ausgebildet sein sol), ohne daB durch die Aus- 
bildung der dichten Verbindung fur die Wahl des Mate- 
rials des Leitungselementes einerseits und des An- 
schluBteils andererseits Vorschriften entstehen. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Leitung ein Wellschlauch oder ein Wellrohr aus 
Metall ist und daB wenigstens zwischen Leitungsende 
und Rohrstuck ein hohlzylindrisches Formteil aus einem 
Elastomer oder einem elastischen Kunststoff angeord- 
net und mit den angrenzenden Teilen verpreflt ist, des- 
sen Lange im wesentlichen dem axialen Oberdeckungs- 
bereich von Leitungsende und Rohrsttick entspricht 

Durch diese erfindungsgemaBen MaBnahmen ist zu- 
nachst einmal die Verwendung eines Wellschlauches 
oder Wellrohres aus Metall, also die Verwendung eines 
absolut auch gegen Diffusion dichten Leitungselemen- 
tes moglich, das alterungsbestandig ist und auf der ande- 
ren Seite im Hinblick auch auf kompltzierte Einbauver- 
haltnisse hochflexibel sowie in beachtlichem MaBe mit 
schwingungsdampfenden Eigenschaften ausgestattet ist 

Andererseits ist durch die Erfindung das Verpressen 
eines Wellschlauches mit einem Rohrstiick uberhaupt 
erst in der Weise ermdglicht, daB eine absolut dichte, 
hohen Druckbelastungen standhaltende Verbindung 
zwischen dem Leitungselement und dem AnschluBteil 
entsteht, durch die das Erfordernis einer einsttickigen 
Verbindung durch Loten oder SchweiBen erubrigt wird, 
so daB lokale Belastungskonzentrationen und damit ein- 
hergehende Bruchgefahren im AnschluBbereich ver- 
mieden sind. 

Durch die erfindungsgemaBe Anordnung des Form- 
teilsaus einem Elastomer oder einem elastischen Kunst- 
stoff ergibt sich auBerdem in hohem MaBe schwin- 
gungsdampfende AnschluBverbindung, wobei anderer- 
seits nunmehr fur die Verbindung auf eine Abstimmung 
des Materials des Leitungselementes einerseits und des 
AnschluBteils andererseits keine besondere Rucksicht 
mehr genommen zu werden braucht 

Die erfindungsgemaBe Verbindung ist kostengunstig 
und einfach herstellbar und erlaubt bei entsprechender 
Ausbildung auch eine gegenseitige elektrische Isolie- 
rung der miteinander verbundenen Teile. 

Der Ordnung halber sei hier darauf hingewiesen, daB 
sich die erfindungsgemaBe Verbindung nicht nur auf 
Schlauchleitungen unter Verwendung von Wellschlau- 
chen als Leitungselemente beziehen sondern gleicher- 
maBen auch fiir Rohrleitungsverbindungen gilt, bei de- 
nen das flexible Leitungselement ein sogenannter Balg 
ist 

Zweckm^Big ist es, daB das Rohrstuck auf der dem 
Leitungsende zugewandten Seite mit einer umlaufenen 
Profilierung versehen ist 

Die im Zusammenhang mit der Erfindung verwende- 
ten Leitungen konnen schraubengangformig gewellte 
Schlauche oder Rohre sein. ZweckmaBig ist jedoch die 
Verwendung von Ringwellschlauchen oder Ringwell- 
rohren, da sich bei diesen die endstandige Abdichtung 
vereinfacht 

Bezuglich der von der AnschluBverbindung betroffe- 
nen Enden der Leitung kann fur diese eine Profilierung 
im Oberdeckungsbereich mit dem Rohrstuck vorgese- 
hen sein, wobei die Profilierung als Wellung ausgebildet 
sein kann, die gegeniiber der des ubrigen Wellrohres 
beziehungsweise Wellschlauches flach ist oder aber 
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auch der des iibrigen Wellschlauches beziehungsweise 
Wellrohres entsprechen kann. Auf diese Weise ergibt 
sich ein audi gegen Axialbelastung gut gefestigter Sitz 
der Leitungsenden innerhalb der AnschluBverbindung. 

In anderen Fallen kann jedoch die Profilierung der 
Leitung auch eine flach gedruckte oder eine axiat ge- 
stauchte Wellung sein, urn auf diese Weise fur das ge- 
genseitige Verpressen der Anwendung hdherer PreB- 
krafte zu erlauben. 

Die Leitungsenden konnen jedoch auch im Cberdek- 
kungsbereich mit dem Rohrstuck und der Hutse im we- 
sentlichen glattzylindrisch ausgebildet sein, wodurch 
sich eine groBe definierte Dichtflache zwischen Lei- 
tungsende und Formteiil bei andererseits einfacher Aus- 
bildung des Formteiles ergibt In diesem Falle empfiehlt 
sich jedoch gegebenenfalls die Anbringung eines ab- 
schlieCenden radialen Bundes an den Leitungsenden zur 
Abstutzung von Axialkraften. 

In Weiterbildung des Erfindungsgegenstandes kann 
zwischen Leitungsende und Hulse ein hohlzylindrisches 
Zusatzformteil aus einem Elastomer, einem Kunststoff 
oder dergleiphen nichtmetallischem Werkstoff angeord- 
net und mit den angrenzenden Teilen verpreBt sein, des- 
sen Lange wenigstens dem axiaien Oberdeckungsbe- 
reich von Leitungsende und Hutse entspricht. Hiermit 
ergibt sich in weiterem MaBe eine weiche Fassung des 
jeweiligen Leitungsendes zwischen RohrstOck des An- 
schluBteiles und Hulse, wobei Formteil und Zusatzform- 
teil sich in weitgehendem MaBe der Oberflache der Lei- 
tungsenden anpassen und dadurch eine groBe gegensei- 
tige Dichtflache schaffen konnen. 

Als vorteilhaft hatte sich ferner erwiesen, daB das 
Leitungsende stirnseits von einem radialen Bund des 
Formteiles oder des Zusatzformteiles uberdeckt ist. Da- 
mit wird nicht nur die Dichtwirkung der erfindungsge- 
maflen AnschluBverbindung erhflht sondern gleichzei- 
tig auch jeder Kontakt zwischen Leitungselement und 
Anschluflteil im Sinne einer sowohl schwingungstechni- 
schen als auch elektrischen Abkopplung unterbunden. 

Formteil und Zusatzformteil konnen einstuckig mit- 
einander verbunden sein. 

Andererseits konnen Formteil und/oder Zusatzform- 
teil vorgefertigt sein, um bei der Montage der AnschluB- 
verbindung aufgesteckt oder in diesem Zusammenhang 
auf eines der benachbarten Teile aufgeschrumpft zu 
werden. 

Formteile und/oder Zusatzformteil konnen jedoch 
auch bei ihrer Herstellung auf das Leitungsende und/ 
oder das Rohrsttick aufgeformt sein, was durch Auf- 
spritzen, Aufvulkanisieren, AufgieBen oder dergleichen 
geschehen kann. 

Hiermit verbinden sich als zweckmaflige weitere 
Merkmale, daB das Formteil mit einer der Profilierung 
des Rohrstuckes entsprechenden Gegenprofilierung 
versehen ist, wahrend auf der anderen Seite Formteil 
und/oder Zusatzformteil auf ihrer dem Leitungsende 
zugewandten Seite mit einer diesem Leitungsende ent- 
sprechenden oder angepaBten Profilierung versehen 
sein konnen. 

Gerade die Anpassung der gegenseitigen Profilierung 
von Leitungsende und Formteil beziehungsweise Zu- 
satzformteil laflt eine groBe Gestaltungsfreiheit im Hin- 
blick auf jeweils unterschiedliche Anforderungen an die 
AnschluBverbindung sowohl hinsichtlich ihrer Flexibili- 
ty als auch hinsichtlich ihrer Dichtheit und HaJtbarkeit 
gegen auBere Einflusse insbesondere in Form von 
Druckbelastungen zu. Dabei kann die dem Leitungsen- 
de zugewandte Profilierung von Formteil und/oder Zu- 



satzformteil soweit gehen, daB Wellen des jeweiligen 
Leitungsendes vollstandig ausgefOIlt werden. das Lei- 
tungsende also vollstandig formschlussig erfaBt wird 
und dabei auch eine Abstutzung der Flanken einer wel- 
5 lenfdrmigen Profilierung der Leitungsenden stattfindet, 
wodurch sich bei der Herstellung der Leitungsverbin- 
dung hohere PreBkrafte verwenden lass en. 

Was die Hulse betrifft, so kann diese im gleichen Sin- 
ne im Oberdeckungsbereich mit dem Leitungsende eine 

10 Profilierung aufweisen, die durch auf das Leitungsende 
zu gerichtete gegebenenfalls zwischen Wellen des Lei- 
tungsendes eingreifende Einpragungen gebildet sein 
kann oder auch aus Ringwellen bestehen kann. Glei- 
chermaBen kann die Profilierung auch aus achsparalle- 

15 len, uber den Umfang gleichmaBig verteilt angeordne- 
ten Eindhickungen bestehen. 

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, daB die Hulse mit 
dem Anschluflteil jenseits des Leitungsendes form- 
schlussig verbunden ist, wozu die Hiilse mit einem radial 

20 gerichteten Bund oder einer radial gerichteten Profilie- 
rung auf der dem Leitungsende abgewandten Seite eine 
entsprechende Kante des AnschluBteiles hintergreifen 
kann. Auf diese Weise wird ein zwischen Hulse und 
Leitungsende bestehender Kraft- oder FormschluB im 

25 Sinne einer Abstutzung des Leitungsendes durch eine 
entsprechende Verbindung der Hiilse mit dem An- 
schluflteil komplettiert. 

Fur alle vorstehend umfaBten Bauformen des Erfin- 
dungsgegenstandes gilt die MogHchkeit, daB die Leitung 

30 ein en Oberzug aus einem Drahtgeflecht aufweist und 
daB dessen Enden zwischen Hiilse oder Rohrstuck und 
Leitungsende beziehungsweise Zusatzformteil und/ 
oder Anschluflteil festgelegt sind. Eine solche Umflech- 
tung verhindert bei Wellschlauchen beziehungsweise 

35 Wellrohren der hier in Rede stehenden Art eine Lan- 
genausdehnung unter Innendruckbelastung und erhoht 
■ damit die Druckfestigkeit der gesamten Baueinheit auf 
ein Vieifaches. AuBerdem schutzt die Umflechtung die 
Leitung vor auBeren mechanischen Belastungen. 

40 SchlieBlich kann ebenfalls in alien vorgenannten Fal- 
len das Anschluflteil am Ansatz des Rohrstuckes eine 
radial gerichtete Anschlagflache fur das Leitungsende 
und/oder Formteil beziehungsweise Zusatzformteil auf- 
weisen. 

45 Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von 
Ausfuhrungsformen, die in den Fig. 1 bis 10 teil weise 
geschnitten oder in Halbschnittdarstellung wiedergege- 
ben sind. 

50 Fig. 1 zeigt ein Anschluflteil 1 mit einem Gewinde 2, 
das auf seiner dem Gewinde abgewandten Seite ein 
Rohrstuck 3 mit einer auflen umlaufenden, sagezahnfor- 
migen Profilierung 4 aufweist 

Auf dem Rohrstuck 3 ist das Ende eines ringgewellten 

55 Metallschlauches 5 absolut dicht befestigt, wozu zwi- 
schen Ende des Wellschlauches 5 und Rohrsttick 3 ein 
hohlzylindrisches Formteil 6 aus einem Elastomer ein* 
gesetzt ist, das die Stirnseite des Wellschlauches 5 mit 
einem radial nach auflen gerichteten Bund 7 abdeckt, 

60 der gegen eine radial nach auflen gerichtete Anschlag- 
flache 8 des AnschluBteiles 1 anliegt 

Die Befestigung des Wellschlauches geschieht durch 
eine dieseri auBen umgebende Hiilse 9 aus Metall, die 
durch radiale Reduktion auf das Wellschlauchende auf- 

65 gepreBt ist, wodurch das Wellschlauchende in der aus 
der Zeichnung ersichtlichen Weise radial zusammenge- 
druckt wird und sich dabei mit den nach radial innen 
. vorstehenden Wellentaler in das Material des Formtei- 
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les 6 eingrabt, das seinerseits in die Profilierung 4 des wiederum bei Innendruckbelastung des Wellenschlau- 

Rohrstuckes 3 eindringt, soweit es nicht bereits bei sei- ches der Abstiitzung der daraus resuitierenden Kxafte 

ner Herstellung mit einer der Profilierung 4 entspre- dient 

chendenlnnenprofilierungversehen wordenist Wie auBerdem aus Fig. 2 ersichtlich, ist die HQIse 23 

Zur besseren Festigkeit der durch die radiaie Reduk- 5 in Axiairichtung nicht ganz bis an einen Bund 26 des 

tion der Hiiise 9 gegebenen Verbindung ist der Hulse 9 » AnschluBteils 17 gefuhrt steht insbesondere nicht mit 

im Verlauf dieser Reduktion gleichzeitig eine Profilie- dem AnschluBteil 17 in beruhrender Verbindung, so daB 

rung in Form umlaufender Wellen 16 aufgegeben, mit zwischen AnschluBteil 17 einerseits und Wellschlauch 19 

der diese unter entsprechender Verformung des Well- sowie Umflechtung 25 andererseits gleichzeitig eine gal- 

schlauchendes mit diesem eine formschlussige Verbin- to vanische Entkopplung gegeben ist. 

dung eingeht Urn die dadurch in Axiairichtung geschaf- Die aus Formteil 20 und Zusatzformteil 22 gebildete 

fene Tragfahigkeit der AnschluBverbindung weiter zu Einheit kann auch in diesem Falle vorgefertigt sein und 

verbessern, ist die Hulse 9 an ihrem dem AnschluBteil 1 auf das Ende des Wellschlauches 19 bei der Montage 

zugewandten freien Ende mit einem nach innen gerich- aufgesteckt werden, wobei die AuBenseite des Form- 

teten Bund 10 versehen, der eine entsprechende Kante 15 teils 20 und die Innenseite des Zusatzformteiles 22 be- 

1 1 auf der dem Ende des Wellschlauches 5 abgewandten reits in einer an den Wellschlauch 19 angepafiten Weise 

Seite hintergreift vorprofiliert sein konnen, urn einen besseren Form- 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist der Well- schluB und damit eine Erhohung von Festigkeit und 

schlauch 5 auBerdem von einem Geflechtsmantel 12 Dichtigkeit zu ergeben sowie das Wellschlauchprofil 

umgeben, der bei hohen Druckbeiastungen des Well- 20 beim PreBvorgang zusatzlich abzustQtzea 

schlauches die daraus resultierenden Krafte abstiitzt Fig. 3 veranschaulicht ein AnschluBteil 27 mit auflen 

Dazu ist der Geflechtsmantel 12 mit in das Innere der profiliertem Rohrstuck 28, auf dem das Ende eines ring- 

Hulse 9 und tiber einen Bund 13 des AnschluBteiles 1 gewellten Metallschlauches 29 festgeiegt ist 

gefuhrt Die kraftschlussige Verbindung des Geflechts- Hier bilden Formteil 30 und Zusatzformteil 31 eine 

schlauches 12 auf. dem Bund 13 geschieht durch eine 25 Einheit die auf das Ende des Wellschlauches 29 bei ihrer 

besondere Einpragung der Hulse 9 in Verbindung mit Herstellung aufgeformt ist wobei diese Herstellung 

einer auflen auf dem Bund 13 umlaufenden, nutformigen durch GieBen, Spritzen, Aufvulkanisieren etc. erfolgen 

Vertiefung 15. kann. Diese Herstellungsart hat den Vorteil, daB die 

Das Formteil 6, das auch aus einem eiastischen Kunst- Wellen am Ende des Metallschlauches 29 vollstandig mit 

stoff bestehen kann, ist im Falle der Fig. 1 ersichtlich 30 dem Material von Formteil und Zusatzformteil ausge- 

vorgefertigt Dabei kann in Abweichung zu der Darstel- fullt sind, so daB das Ende des Wellschlauches 29 allseits 

lung in Fig. 1 dieses Formteil auf seiner AuBenseite auch absolut dicht und formschlQssig in elastischer und damit 

mit einer dem Wellschlauch 5 angepaBten Profilierung schwingungsdampfender Weise erfaBt sowie beziiglich 

versehen sein, urn die Dichtflache zu vergrdBern und der Stabili tat seiner Wellen abgestQtzt ist 

das Profil des Wellschlauches bei der DurchfUhrung des 35 Das so praparierte Ende des Wellschlauches 29 wird 

PreBvorganges abzustiltzen. auf das Rohrstuck 28 uber dessen auBere, sagezahnfor- 

Die in Fig. 1 gezeigte AnschluBverbindung zwischen mige Profilierung aufgeschoben zusammen mit einer 

Wellschlauch 5 und AnschluBteil ist — und das gilt auch auBeren Hulse 32 aus Metall, die dann radial zusammen- 

fur die noch zu beschreibenden weiteren Ausfuhrungs- gedruckt wird, um so das Ende des Wellschlauches 29 

formen — absolut flussigkeits- und gasdicht, ohne daB 40 zusammen mit dem daran geformten Teii aus elasti- 

Wellschlauch 5 und AnschluBteil t miteinander ver- schem Kunststoff oder einem Elastomer auf dem Rohr- 

schweiBt werden muBten, so daB fur die Materialwahl stuck 28 festzulegen. 

dieser Teile keine gegenseitige Rucksicht zu nehmen ist Wie bereits anhand der Beipiele der Fig. 1 und 2 be- 

Andererseits ist die AnschluBverbindung damit in Gren- schrieben, 1st auch hier eine auBere Umflechtung 33 

zen elastisch und tragt zur Schwingungsdampfung und 45 zwischen Zusatzformteil 31 und Hulse 32 festgeiegt wo- 

damit zur Verhinderung von Schwingungstibertragun- bei diese Befestigung noch durch eine nachtragliche ra- 

g en Dei * diale Einpragung 34 der Hulse 32 verbessert ist 

Fig. 2 zeigt ein AnschluBteil 17 mit einem auBen pro- Soli auch bei dieser Bauform eine galvanische Ent- 

filierten Rohrstuck 18, auf dem das Ende eines ringge- kopplung zwischen AnschluBteil 27 und Wellschlauch 29 

wellten Schlauches 19 aus Metall festgeiegt ist 50 einschlieBlich dessen Umflechtung 33 erfolgen, so ware 

Hier 1st das aus einem Elastomer oder einem elasti- der radial nach innen gerichtete Bund 35 der Hulse 32 

schen Kunststoff bestehende, hohlzylindrische Formteil fortzulassen, der im vorliegenden Falle die aus Formteil 

20 einstiickig uber einen stirnseitigen Bund 21 mit einem 30 und Zusatzformteil 31 gebildete Baueinheit stirnseits 

hohlzylindrischen Zusatzformteil 22 verbunden, das das kapselt 

Schiauchende auBen ubergreift 55 Bei dem Beispiel gemaB Fig. 4 ist auf ein AnschluBteil 

Die Festlegung geschieht auch hier wieder durch ra- 36 mit Rohrstuck 37. ein Formteil 38 aufgegossen, aufge- 

diale Reduktion einer metallenen Hulse 23, durch die spritzt oder aufvulkanisiert so daB es in eine auBere, 

das Ende des Schlauches 19 in das Material von Form- umiaufende Profilierung 39 des Rohrstuckes 37 sowie 40 

teil 20 und Zusatzformteil 22 eingedriickt wird, anderer- eines Bundes 41 des AnschluBteiles 36 zur zusatzlichen 

seits das Formteil 20 in die auBere Profilierung des eo Axialkraftabstutzung eingreift Dabei ist das Formteil 

Rohrstuckes 18 gepreBt wird 38 Qber einen radialen Bund 42 um den Bund 41 des 

Ebenso, wie beim Beispiel gemaB Fig. 1, ist auch im AnschluBteiles 36 herumgefuhrt 

vorliegenden Falle die Hulse 23 im Zuge des Preflvor- Auf das so hergestellte Bauteil wird ein ringgewellter 

ganges mit einer umlaufenden, wellenformigen Profilie- Schlauch 43 aus Metall mit seinem Ende bis zum Bund 

rung 24 versehen worden, um einen gegenseitigen es 42 aufgesteckt Andererseits wird eine Hulse 44 aus Me- 

FormschluB zu schaf fen und insbesondere auch auf dem tall uber das Ende des Ringwellschlauches 43 sowie das 

Zusatzformteil 22 das Ende eines den Wellschlauch 19 daneben liegende Ende des Formteiles 38 geschoben 

umgebenden Geflechtsschlauches 25 festzulegen, der und anschlieBend im Durchmesser reduziert, so daB das 




OS 



Ende des Metallschlauches 43 radial zusammengepreBt 
und damit auf dem Formteil 38 festgeiegt wird. Dabei 
kann gleichzeitig ein den Ringweilschlauch 43 umge- 
bender und diesen bei Innendruckbelastung abstutzen- 
der Geflechtsmantel 45 mit befestigt werden. 

Dadurch, daB die Hulse 44 das dem Metalischlauch 43 
abgewandte Ende des Formteiles 38 mit einem radial 
nach innen gerichteten Bund 46 umgreift, ist auch dieses 
Ende durch die radiale Reduktion der HQlse 44 zusam- 
mengepreBt und sicher auf dem AnschluBteil 36 festge- 
halten. 

Wie die in Fig. 4 dargestellte Ausfuhrungsform un- 
schwer zeigt ist auch hier eine galvanische Entkopplung 
zwischen AnschluBteil 36 einerseits und ringgewelltem 
Schlauch 43 mit dem diesen umgebenden Geflecht 45 
andererseits gegeben. 

Fig. 5 zeigt ein AnschluBteil 47 und dessen mit einer 
auflen umlaufenden, sagezahnformigen Profilierung 
versehenes Rohrstuck 48, auf dem unter Zwischenschal- 
tung eines Formteils 49 aus Elastomer oder einem 
Kunststoff das Ende eines ringgewellten Metallschlau- 
ches 50 radial aufgepreBt ist derart daB das Material des 
Formteils 49 teilweise in die Wellung des Schlauches 50 
eindringt 

Auf die AuBenseite ist ein Zusatzformteil 51 aus ei- 
nem Elastomer oder einem Kunststoff aufgesetzt, das 
zur Erleichterung der Montage beispielsweise auch aus 
zwei Halbschalen gebildet sein kann, wobei eine solche 
Halbschaienbauweise insbesondere auch in der hier 
nicht ersichtlichen Form eine in die Profilierung des 
Wellschlauches 50 eingreifende Profilierung des Zusatz- 
formteiles erlaubt um so beim Verpressen das Wellen- 
profil des Schlauches zu stutzen und hohere PreQkrafte 
anwenden zu konnen Das Zusatzformteil 51 umfaBt 
einen radial nach auBen gerichteten Bund 52 des An- 
schluBteiles 47 mit einer Innennut 53, wobei eine sicher e 
Fixierung zwischen AnschluBteil 47 und Zusatzformteil 
51 in Axialrichtung gegeben ist 

Auf dem Zusatzformteil 51 ist wieder eine Hulse 54 
angeordnet, durch deren radiale Querschnittsverringe- 
rung Zusatzformteil 51, Ende des Wellschlauches 50 und 
Fbrmteil 49 auf das Rohrstuck 48 gepreBt und dabei 
zusammengedruckt sind Ein den Wellschlauch 50 auBen 
umgebender Geflechtsschlauch 55 ist zwischen Zusatz- 
formteil 5 1 und Hulse 54 festgeiegt 

Auch diese absolut dichte Verbindung zwischen An- 
schluBteil 47 und ringgewelltem Schlauch 50 koppelt 
diese beiden Teile galvanisch voneinander ab. 

Fig. 6 zeigt eine Variante zu dem anhand der Fig. 5 
geschilderten Ge gens tan d, auf deren Unterschiedlich- 
keit nur insoweit eingegangen werden soli, daB das Zu- 
satzformteil 56 aus Elastomer oder einem Kunststoff 
einen radialen Bund 57 des AnschluBteils 58 nur einsei- 
tig mit einer Nase 59 hintergreift, andererseits in beson- 
derer Weise durch eine radiale Einpragung 60 der Hulse 
61 gegen den Bund 57 gedriickt ist wobei gleichzeitig 
eine besonders gute Festlegung des Endes eines den 
Wellschlauch 62 umgebenden Geflechtsschlauches 63 
erzielt ist 

Fig. 7 zeigt ein AnschluBteil 64 mit Rohrstuck 65 und 
darauf uber ein Formteil 66 festgelegten Ende eines 
ringformig gewellten Metallschlauches 67, wobei die 
den Wellschlauch 67 und das Formteil 66 radial auf das 
Rohrstuck 65 pressende Hulse 68 im Bereich des Well- 
schlauchendes eine radial nach innen gerichtete, gege- 
benenfalis umlaufende Einpragung 69 aufweist die so 
angeordnet ist daB sie in eines der Wellentaler des 
Schlauchendes 67 ragend die diesem Wellenteil benach- 
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barten SchJauchteile ohne zusatzliche radiale Verfor- 
mung beiseite schiebt, so daB hier das Ende des Well- 
schlauches 67 zusatzlich eine besondere Halterung in 
Axialrichtung erfahrt, die andererseits ihre Abstutzung 

5 im AnschluBteil 64 uber einen radial nach innen gerich- 
teten Bund 70 der Hulse 68 erfahrt der in eine Umfangs- 
nut 71 des AnschluBteiles 64 eingreift Andererseits ist in 
der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise das Ende des 
Wellschlauches 67 gestaucht womit diesem eine erhoh- 

io te Radialdruckfestigkeit gegeben ist so daB beim Auf- 
pressen der Hulse 68 entsprechend hohere Krafte ange- 
wendet werden konnen, die gleichermaBen die Dicht- 
wirkung zwischen Wellschlauch 67 und Formteil 66 er- 
hdhen. 

15 Fig. 8 zeigt im wesentlichen der Vollstandigkett hal- '. 
ber ein AnschluBteil 71 mit bezuglich dem Ende eines 
Wellschlauches 72 radial auflen liegenden Rohrstuck 73, 
gegen das das Wellschlauch ende durch Aufweiten einer 
Hulse 74 unter Zwischenschaltung eines Formteils 75 

20 gepreBt ist Dabei ist zwischen Rohrstuck 73 und Form- 
teil 75 ein den Wellschlauch 72 umgebender Geflechts- 
mantel 76 mit ein gepreBt AuBerdem ist dem Rohrstuck 
73 durch Einpragen eine Profilierung 77 gegeben. 
Fig. 9 zeigt ein AnschluBteil 78 mit innen liegendem 

25 Rohrstuck 79 und darauf uber ein Formteil 80 festgeleg- 
tes Ende eines Wellschlauches 81, wobei das Ende des 
Wellschlauches 81 vor dem Verpressen glatt zylindrisch 
ausgebildet war und erst durch Aufpressen der Hulse 82 
entsprechend der dabei in die HOIse 82 eingebrachten 

30 Profilierung 83 entsprechend dieser verformt wurde. 
Bei diesem AufpreBvorgang ist gleichzeitig ein den 
Wellschlauch 81 umgebender Geflechtsmantel 84 zwi- 
schen Hulse 82 und Wellschlauch 81 mit eingepreBt 
SchlieBlich zeigt Fig. 10 das AnschluBteil gemaB 

as Fig. 4, wobei jedoch die Hulse 44 mit achsparallelen 
Eindruckungen 85 versehen ist die uber die Umfangs- 
rich tung verteilt angeordnet sind, um das Ende des Me- 
tallschlauches 43 radial zusammenzupressen und damit 
auf dem Formteil 38 festzulegen. 

40 

Patentanspriiche 

1. Verbindung zwischen einer rohrformigen Lei- 
tung und einem AnschluBteil durch Festlegen des 

45 Leitungsendes zwischen einem in dieses ragenden 
oder es umgebenden Rohrstuck des AnschluBteiles 
und einer Hulse, die das Leitungsende endstandig 
urngibt beziehungsweise in dieses eingesetzt ist 
wobei das Leitungsende durch radiale Quer- 

50 • schnittsanderung. des Rohrstuckes oder der Hiilse 
zwischen Hulse und Rohrstuck eingepreBt ist da- 
durch gekennzeichnet, daB die Leitung ein Well- 
schlauch (5, 19, 29, 43, 50, 62, 67, 72, 81) oder ein 
Wellrohr aus Metall ist und daB wenigstens zwi- 

55 schen Leitungsende und Rohrstuck (3, 18, 28, 37, 48, 
65, 73, 79) ein hohlzylindrisches Formteil (4, 20, 30, 
38, 49, 65. 75, 80) aus einem Elastomer oder einem 
elastischen Kunststoff angeordnet und mit den an- 
grenzenden Teilen verpreBt ist dessen Lange im 

60 wesentlichen dem axialen Oberdeckungsbereich 
von Leitungsende und Rohrstuck entspricht 

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Rohrstuck (3, 18, 28, 37, 48, 65, 79) 
auf der dem Leitungsende zugewandten Seite mit 

65 einer umlaufenden Profilierung (4, 39) versehen ist 

3. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch. gekenn- 
zeichnet daB die Leitung ein Ringweilschlauch (5, 
19, 29, 43, 50, 62, 67, 72, 81) oder Ringwellrohr ist 
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4. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl das Leitungsende im Oberdeckungs- 
bereich mit dem Rohrstuck (3, 18, 28, 37, 48, 65, 73) 
profiliert ist 

5. Verbindung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 5 
zeichnet daB die Profilierung der Leitung eine Wel- 
lung ist. 

6. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet daB die Wellung gegenuber der 
des iibrigen Wellrohres beziehungsweise Well- 10 
schlauches flach ist 

7. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor dem Verpressen die Wel- 
lung des Leitungsendes der des ubrigen Well- 
schlauches (5, 19, 29, 43, 50, 62, 67, 72) beziehungs- 15 
weise Wellrohres entspricht 

8. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet daB die Profilierung der Leitung 
eine flachgedruckte Wellung ist 

9. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die Profilierung der Leitung 
(67) eine axial gestauchte Wellung ist 

10. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Verpressen das Leitungsen- 
de wenigstens im Oberdeckungsbereich mit Rohr- 25 
stuck (79) und Hulse (82) im wesentlichen glatt zy- 
lindrisch ausgebildet ist 

11. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
Leitungsende und Hulse (23, 32, 54, 61) ein hohlzy- 30 
lindrisches Zusatzformteil (22, 31, 51, 56) aus einem 
Elastomer, einem Kunststoff oder dergleichen 
nichtmetallischem Werkstoff angeordnet und mit 
den angrenzenden Teilen verpreBt ist, dessen Lan- 
ge im wesentlichen dem axialen Oberdeckungsbe- 35 
reich von Leitungsende und Hulse entspricht 

12. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Lei- 
tungsende stimseits von einem radialen Bund (7, 21, 
42) des Formteiles oder des Zusatzformteiles uber- 40 
deckt ist 

13. Verbindung nach einem der Anspruche 11 oder 
12, dadurch gekennzeichnet daB Formteii (20, 30) 
und Zusatzformteil (22, 31) einstuckig miteinander 
verbunden sind. 45 

14. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB Formteii 
und/oder Zusatzformteil vorgefertigt sind. 

15. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB Formteii (30, 38) und/ 50 
oder Zusatzformteil (31) auf das Leitungsende und/ 
oder das Rohrstuck (37) bei ihrer Herstellung auf- 
geformt sind. 

16. Verbindung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl Formteii und/oder Zusatzformteil auf 55 
das Leitungsende beziehungsweise Rohrstuck auf- 
gespritzt, aufvulkanisiert, aufgegossen oder der- 
gleichen sind. 

17. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl das 60 
Formteii (4, 20, 30, 38, 49, 65, 80) mit einer der 
Profilierung des Rohrstuckes (3, 18, 28, 37, 48, 65, 
79) entsprechenden Gegenprofilierung versehen 
ist 

18. Verbindung nach einem der vorhergehenden 65 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet dafl Formteii 
und/oder Zusatzformteil auf ihrer dem Leitungsen- 
de zugewandten Seite mit einer diesem Leitungsen- 



de entsprechenden oder angepaflten Profilierung 
versehen sind. 

19. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Hulse 
(9, 23, 44, 68, 82) im Uberdeckungsbereich mit dem 
Leitungsende eine Profilierung (16, 24, 69, 83, 85) 
aufweist 

20. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl die Profilierung (69) der Hulse (68) 
durch auf das Leitungsende zu gerichtete, gegebe- 
nenfalls zwischen Wellen des Leitungsendes ein- 
greifende Einpragungen gebildet ist 

21. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Profilierung der Hulse (9, 23) 
durch Ringwellen (16, 24) gebildet ist 

22. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Hulse 
(9, 54, 68) mit dem AnschJuBteil (1, 47, 64) jenseits 
des Leitungsendes formschlussig verbunden ist 

23. Verbindung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl die Hulse (9, 54, 68) mit einem radial 
gerichteten Bund (10, 70) oder einer radial gerichte- 
ten Profilierung auf der dem Leitungsende abge- 
wandten Seite eine entsprechende Kante (11, 52, 
71) des AnschluBteiles (1,47, 64) hintergreift 

24. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Lei- 
tung (5, 19, 29, 43, 50, 62, 67, 72, 81) einen Oberzug 
aus einem Drahtgeflecht (1 2, 25, 33, 45, 55, 63, 76, 84) 
aufweist und dafl dessen Enden zwischen Hulse 
oder Rohrstuck und Leitungsende beziehungswei- 
se Zusatzformteil und/oder Anschluflteil festgelegt 
sind. 

25. Verbindung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das An- 
schlufiteil am Artsatz des Rohrstuckes eine radial 
gerichtete Anschlagflache (It) far das Leitungsen- 
de und/oder Formteii beziehungsweise Zusatz- 
formteil aufweist 

26. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl die Profilierung der Hulse (44) durch 
achsparallele, uber den Umfang gleichmaBig ver- 
teilt angeprdnete Eindriickungen (85) gegeben ist 
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